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ia folgandon Angaben sind don vom Anmolder eingoroictrtan Untorlagon ontnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Heizspitze und Verfahren zur Herstellung derselben 

® Eine Heizspitze besteht aus einem Lotspitzen-Substrat 
aus Kupfer oder einer Kupferleglerung in welchem eine 
Einsatzausnehmung zur Aufnahme eines warmeerzeu- 
genden Teils ausgebildel ist,wobei sich die Heizspitze da- 
durch auszeichnet, dafS die Umfangsflache der inneren 
Wand der Einsatzausnehmung durch Schmieden mit ei- 
ner nicht kreisformigen Querschnittskontur hergestellt 
wurde r wobei die Querschnittskontur der inneren Wand 
der Einsatzausnehmung mit einer nicht kreisformigen 
Querschnittskontur einer au Keren Umfangsflache des 
warmeerzeugenden Teils ubereinstimmt. 
Die Einsatzausnehmung hat eine nicht kreisformige Quer- 
schnitsskontur und dementsprechend isl der Beruhrungs- 
bereich mit dem warmeerzeugenden Teil, verglichen mit 
einer kreisformigen Querschnittskontur mit gleichem Vo- 
lumen, vergroBert, wodurch die Warmeleitfahigkeit von 
dem warmeerzeugenden Teil und die Temperaturan- 
stiegscharakteristik sowohl als auch die therm ische An- 
sprechzeit der Heizspitze verbessert warden. Da die Ein- 
satzausnehmung durch Schmieden erzeugt wurde, wird 
der Materialverlust minimiert und die Werkzeugstandzeit 
wird verbessert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Heizspitze zur Verwendung als Lotspitze, HeiBmesser oder HeiBgeblasespitze, in welche 
ein hitzeerzeugender Teil wie beispielsweise eine eleklrische Heizung oder ein Brenngaskatalysator in eine hierfur vor- 
S gesehene Ausnehraung eingesetzt ist, und ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Heizspitze. Die Erfindung betrifft 
insbesondere eine Heizspitze mil verbesserter Warmeleitfahigkeit und einer verbesserten Tfemperaturanstiegscharakteri- 
stik der Spitze, als auch ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Heizspitze. 

Zur Herstellung einer Heizspitze, beispielsweise eines elektrischen Lotkolbens, wird ein Lotspitzen-Substrat durch 
Aufbringen einer Eisenbeschichtung auf die Oberflache eines zylindrischen Kupfersubstrats erzeugt. AnschlieSend wird 
10 das Lotspitzen-Substrat durch Schmieden geformt und die Einsatzausnehmung zur Aufhahme eines hitzeerzeugenden 
Teils wird durch Einschneiden der Basis der Spitze mittels eines geeigneten Schneidwerkzeugs hergestellt, beispiels- 
weise mittels eines Bohrers oder MeiBels, wie in dem US -Patent Nr. 4,500,027 (Japanische Patentveroffentlichung Sho 
59-11386) offenbart. 

Bei dem zuvor beschriebenen Herstellungsverfahren wird die Einsatzausnehmung fur den hitzerzeugenden Teil ge- 
ts wohnlich durch Bohren oder Schneiden oder eine ahnliche spanabhebende Bearbeitung erzeugt. Wahrend des Schneid- 
vorgangs jedoch wird eine groBe Menge von Span en erzeugt, die als Abfall ausgestoBen werden, wodurch die Material- 
kosten unndtig erhobt werden und zudem unndtig Abfall erzeugt wird. Dieses Problem ist insbesondere dann erheblich, 
wenn die Hefe der Einsatzausnehmung im Verhaltnis zur Gesamtlange der Heizspitze groB ist. 

Wenn die Einsatzausnehmung mittels eines Bohrers erstellt wird, werden lange gebogene Spane kontinuierlich er- 
20 zeugt, deren Behandlung verhaltnismaBig viel Zeit in Anspruch nimmt. Dieser Nachteil kann durch mehrmalige Dreh- 
richrungsumkehr des Bohrers vermieden werden, jedoch wird hierdurch die Bearbeitungszeit writer gesteigert and die 
Produktivitat wird verringert. 

Wenn die Herstellung der Einsatzausnehmung nach der Eisenbeschichtung erfolgt, rrrischen sich beim Schneiden Kup- 
ferspane mit Eisenspanea, wodurch die Wiederaufbereitung der Kupferspane erschwert wird. Wenn Kupfer und Eisen 
25 nicht vollstandig getrennt werden konnen, wird hierdurch der Marktwert der wiederzuverwendenden Kupferspane deut- 
lich reduziert. Diesem Problem kann dadurch beigekommen werden, daB das betreffende Ende der Spitze vor der Her- 
stellung der Einsatzausnehmung abgeschnitten und entfemt wird. Hierbei ist jedoch problematisch, daB die abgeschnit- 
tenen Enden an dieselbe Stelle fallen wie die Kupferspane, so daB auch hier keine einfache Drennung der Materialien ge- 
geben ist. 

30 Vor Beginn des Schneidvorgangs muB eine Zentrierung von der AuBenseite der Eisenbeschichtung vorgenommen 
werden. Da jedoch die Dicke der Beschichtung nicht immer gleichmaBig ist, kann es vorkommen, daB die Zentrierung 
der Einsatzausnehmung versetzt wird, woraus das Problem resultiert, daB die Heizspitze von dem warmeerzeugenden 
Teil nicht gleichmaBig beheizt werden kann. 

Da es auBerdem fast unmoglich ist, die innere Umfangsflache der Einsatzausnehmung durch einen Schneidvorgang 

35 auf Hochglanz endzubearbeiten, bilden sich wahrend des Betriebs der Heizspitze Oxidkrusten, die deren Warmeleitfa- 
higkeit verschlechtem. 

Deshalb wird manchmal die innere Wandflache der Einsatzausnehmung mcht-galvanisch beschichtet. Wenn jedoch 
bei der vorhergehenden spanenden Bearbeitung Spane in der Einsatzausnehmung verblieben sind, werden diese in der 
Beschichtungslosung aufgelost und verandern das Zusammensetzungsgleichgewicht der Beschichtungslosung, so daB 
40 keine zufriedenstellende Schicht erhalten wird. 

Selbst wenn eine zufriedenstellende Beschichtung erzielt wurde, wurde diese in verhaltnismaBig kurzer Zeit abblat- 
tern, da die Oberflache der Einsatzausnehmung nicht glatt ist. 

Anstatt einer Beschichtung in der Einsatzausnehmung aufzubringen, wird manchmal ein Rohr aus rostfreiem Stahl 
eingesetzt. Da jedoch die Warmeleitfahigkeit von rostfreiem Stahl auBerordentlich gering ist wird durch eine solche 
45 MaBnahme der Warmewirkungsgrad der Spitze extrem herabgesetzt. 

AuBerdem, selbst wenn ein extrem harter Bohrer flir die Herstellung der Einsatzausnehmung verwendet wird, ver- 
schleiBt dieser rapide, so daB die Bohrungsdurchmesser der Einsatzausnehmungen stark variieren. 

SchlieBlich ist ein wesentlicher Nachteil beim Herstellen der Einsatzausnehmungen mittels Bohren, daB der Quer- 
scbnitt der Einsatzausnehmung nur rund sein kann und keine anderen Konturen annehmen kann, so daB der warmeerzeu- 
50 gende Teil ebenso mit einem mnden Querschnitl ausgefuhrt sein muB. Fiir ein bestimrntes identisches Volumen jedoch 
hat die runde Umfangskontur die geringste Oberflache unter alien bekannten Konturen, so daB die Warmeleitfahigkeit 
z wischen dem auBeren Umfang des warmeerzeugenden Tbils und dem inneren Wandumfang der Ausnehmung der Spitze 
herabgesetzt ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Heizspitze zu schaffen, die eine verbesserte Warmeleitfahigkeitskapazitat 
55 aufweist, um Hochgeschwindigkeitslotvorgange durchfuhren zu konnen, selbst wenn die Abmessungen der Spitze ge- 
ring sind und die eine verbesserte Temperaturanstiegscharakteristik zu Beginn des Lotvorgangs aufweist. 

Es ist weiterhin Aufgabe der Erfindung, eine Heizspitze zu schaffen, die eine verbesserte Warmeleitfahigkeit aufweist. 

Auch ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, bei dem 
die Einsatzausnehmung leicht und mit hoher Genauigkeit erstellt werden kann, bei dem die innere Oberflache der Ein- 
60 satzausnehmung spiegelpoliert endbearbeitet werden kann und bei v/elchem geringer Materialverlust auftritt. 

Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, mit wel- 
chem eine dichtere Spitze hergestellt werden kann und rait welchem das akkurate Zentrieren der Einsatzausnehmung ge- 
wahrleistet ist, darnit eine gleichmaBige Beheizung der Spitze moglich ist 

Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, mit dem eine genaue 
65 Zentrierung der Einsatzausnehmung moglich ist und mit dem eine Heizspitze hergestellt werden kann, die eine erhehte 
Resistenz gegen Korrosion aufweist 

Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, bei welchem eine 
durch die Beschichtungslosung verursachte Verletzung der Einsatzausnehmung verhindert werden soli. 
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Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, bei welchem nicht die 
Gefahr besteht, daB das Losungsgleichgewicht der Beschichtungslosung durch den Eintrag von Verunreinigungen ge- 
stort wird. 

Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, mit welchem es mdg- 
lich ist, das Basisende derEinsatzausnehmung einfach und verlaBlich zu schlieBen. 5 

Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, mit welchem eine sta- 
bile Beschichtungsschicht auf die innere Umfangsflache der Einsatzausnehmung aufbringbar ist 

Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, mit dem ein Eingang 
der Einsatzausnehmung zuverlassig geschlossen werden kann, unabhangig von der Form und GroBe des Lotspitzen-Sub- 
strats. 10 

Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze bereitzustellen, dessen Durchfiihr- 
barkeit verbessert ist. 

Es ist weiter Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zur Verfugung zu stellen, die iden- 
tisch ist mit einer solchen Heizspitze, die eine Einsatzausnehmung aufweist, welche durch spanende Bearbeitung nach 
Aufbringung einer korrosionsbestandigen Beschichtung erhalten wurde. 15 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, bei welcher die 
Einsatzausnehmung durch Schmieden geformt wurde. 

Es ist weiter Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, die eine 
exzellente Lotbenetzbarkeit nur in einem oberen Endbereich aufweist. 

Es ist weiter Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, mit wel- 20 
chem die Heizspitze einfach und in der erforderlichen Lange herstellbar ist 

Es ist schlieBlich Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze zu schaffen, mit welcher 
Hochgeschwindigkeitslotvorgange durchtuhrbar sind, selbst wenn die Abmessungen der Spitze klein sind, und welche 
verbesserte Temperaturanstiegscharakteristika aufweist. 

Die der Erfindung zugrunde liegenden vorgenannten Aufgaben werden gelost durch eine Heizspitze, in welcher eine 25 
Einsatzausnehmung zur Aufnahme eines warmeerzeugenden TeiLs in einem zylindrischen Lotspitzen-Substrat aus Kup- 
fer oder Kupferlegierung ausgebildet ist, wobei die innere Umfangsflache der Einsatzausnehmung eine nicht runde Quer- 
schnittskontur aufweist, die mit einer nicht runden Querschnittskontur der auBeren Umfangsflache eines warmeerzeu- 
genden Teils iibereinstimmt. 

Die nicht runde Querschnittskontur der Einsatzausnehmung ist vorzugsweise als polygonale Kontur innerhalb eines 30 
Bereichs norrnaler dreieckiger Kontur bis hin zur oktagonalen Kontur ausgebildet. 

Da die Einsatzausnehmung eine nicht kreisformige Querschnittskontur aufweist, die identisch mit derjenigen der au- 
Beren Umfangsflache des warmeerzeugenden Teils ist, ist die Kontaktflache zwischen der inneren Umfangsflache der 
Einsatzausnehmung und der auBeren Umfangsflache des warmeerzeugenden Tfeils, verglichen mit einer herkommlichen 
Heizspitze mit einer kreisformigen Querschnittskontur vergrdBert, selbst wenn das Volumen der zu vergleichenden Spit- 35 
zen identisch ist. Es ist deshalb rnbglich, die Warmeleitfahigkeit und die Ibmperaturanstiegscharakteristika und die War- 
meansprechzeit der Heizspitze zu verbessern. 

Da der warmeerzeugende Teil einen elektrischen Heizkorper (Heizung) umfaBt, kann die Oberflachenbelastungs- 
dichte, gegeben durch den Betrag der Warmeerzeugung dividiert durch den Oberflachenbereich, verringert werden, um 
Verletzungen des warmeerzeugenden Teils zu verhindem und dessen Lebensdauer zu erhohen. 40 

Bezogen auf eine identische Oberflachenbelastungsdichte kann der Betrag an Warmeerzeugung erhoht werden, um die 
Warmekapazitat zu erhohen, folglich kann Hochgeschwindigkeitsloten mit einer verhaltnismaBig kleinen Spitze durch- 
gefuhrt werden. 

Weiterhin ist die Ausrichtung zwischen der Spitze und dem warmeerzeugenden Teil um eine Achse moglich, wodurch 
die Montage vereinfacht wird. 45 

Die der Erfindung zugrunde liegenden Aufgaben werden auBerdem durch ein Verfahren zur Herstellung einer Heiz- 
spitze gelost, bei welchem eine Einsatzausnehmung zur Aufnahme eines warmeerzeugenden Tfeils in einem Lotspitzen- 
Substrat aus Kupfer oder Kupferlegierung durch Schmieden geformt wird, mittels eines Bearbeitungswerkzeugs wie bei- 
spielsweise eines Stem pels oder einer Presse. 

Da die Einsatzausnehmung in dem Lotspitzen-Substrat durch Schmieden erzeugt wird, kann der Material verlust mini- 50 
miert werden, um letztendlich die Kosten zu reduzieren. 

SchlieBlich ist es moglich, die innere Wandflache der Einsatzausnehmung spiegelpoliert zu bearbeiten, um Oxidver- 
krustungen zu verhindem. 

Da Schmiedewerkzeugc irn Vergieich zu sp&nenden Werkzeugen weniger dem VerschleiB wShrend des Betriebs unter- 
Liegen, wird hierdurch die MaBhaltigkeit der Einsatzausnehmung verbessert und die Kosten werden verringert. AuBer- 55 
dem kann der Vorgang des Schrniedens leichter automatisiert werden, wodurch die Zuverlassigkeit des Verfahrens ver- 
bessert wird. 

In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel umfaBt der Schmiedevorgang einen ersten Schritt des entgegengesetzten 
Ziehens und Zentrierens des Lotspitzen-Substrats und einen zweiten Schritt des Formens der Einsatzausnehmung. 

Hierdurch kann die Lagegenauigkek der Einsatzausnehmung wesentlich verbessert werden, so daB eine gleichmaBige 60 
Beheizung der Heizspitze ermoglicht wird. 

Bei dieser Ausfuhrungsform wird vorzugsweise eine korrosionsbestandige Beschichtung auf die Oberfl ache des Lot- 
spitzen-Substrats nach Ausbilden der Einsatzausnehmung durch Schmieden aufgebracht. Hierdurch ist es moglich, die 
Korrosionsbestandige Beschichtung aufzubringen, ohne die Lagegenauigkeit der Einsatzausnehmung zu beeintrachti- 
gen, da die Oberflgche des Lotspitzen-Substrats durch Schmieden verdichtet wurde und sornit eine stabile und feste kor- 65 
rosionsbestandige Beschichtung erzieit werden dann. 

Die korrosionsbestandige Beschichtung wird vorzugsweise so aufgebracht, daB der Eingang der Einsatzausnehmung 
verschlossen wird. 
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Hierdurch wird verhindert, daB die Innenseite der Einsatzausnehmung durch eine Beschichtungslosung beschadigt 
wird, selbst wenn die Beschichtung als TVommelbeschichtiing aufgebracht wird, welches Beschichtungsverfahren sehr 
produkliv ist, so da8 keine Besorgnis besteht, wie dies beirn Stand der Technik der Fall ist, daB das Gleichgewicht der Be- 
schichtungslosung durch das aus der Ausnehmungswand geloste Metail (Kupfer) gestort wird, so daB die Beschichtungs- 
S leistung verringert wird. 

Vorzugsweise wird der Eingang der Einsatzausnehmung durch maschinelle Bearbeitung geschlossen. 

Dies erm&glicht eine kontinuierliche Bearbeitung in einem Fertigungsstrang mit der Ausbildung der Einsatzausneh- 
mung und dem Aufbringen der korrosionsbestandigen Beschichtung unmittelbar nach der maschinellen Bearbeitung. 
Weiterhin steht nicht zu befurchten, daB das Gleichgewicht in der Zusammensetzung der Beschichtungslosung verloren 
10 geht, im Gegensatz zu dem SchlieBen des Eingangs der Einsatzausnehmung mittels eines Abdeckmaterials. 

Vorzugsweise wird die maschinelle Bearbeitung zum SchlieBen des Eingangs der Einsatzausnehmung durch Rotieren 
des Lotspitzen-Substrats, durch Pressen eines Bearbeitungswerkzeugs auf die auBere Umfangsflache des Basisendes des 
Lotspitzen-Substrats und durch gegenuberliegendes Ziehen der auBeren Umfangsflache des Basisendes der Spitze in 
Rich tun g der Mitte ausgefiihrt. 

15 Hierdurch kann der Grad der maschinellen Bearbeitung durch Steuerung der PreBkraft auf das Werkzeug oder durch 
Wechsel des Werkzeugs eingestellt werden, so daB die Einsatzausnehmung ohne Riicksicht auf deren Kontur oder auf die 
GroBe und das Material des Lotspitzen-Substrats sicher geschlossen werden kann. 

Der Bearbeitungsvorgang zum SchlieBen des Eingangs der Einsatzausnehmung wird vorzugsweise durch Quetschen 
oder Pressen auf das Basisende des Lotspitzen-Substrats durchgefuhrt. Hierdurch kann die Herstellung erleichtert wer- 
20 den und die Durchfuhrbarkeit des Verfahrens verbessert werden. 

Das bearbeitete Teil des Basisendes des Lotspitzen-Substrats wird vorzugsweise durch Schneiden entfemt, nachdem 
die korrosionsbestandige Beschichtung aufgebracht wurde. 

Hierdurch erhalt man eine Heizspitze, die mit einer solchen Heizspitze identisch ist, deren Einsatzausnehmung durch 
Spanen nach dem Aufbringen der korrosionsbestandigen Beschichtung erhalten wurde. 
25 Wenigstens die innere Oberflache der Einsatzausnehmung wird nach dem Schneiden zur Entfernung des bearbeiteten 
Teils an dem Basisende des Lotspitzen-Substrats nicht-galvanisch beschichteL 
In diesem Fall kann eine stabile Schicht leicht erhalten werden. 

Nach einem weiteren bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel des Verfahrens zur Herstellung einer Heizspitze gema'B der 
vorliegenden Erfindung umfafit das Verfahren ist Ausbildung der Einsatzausnehmung in der Spitze durch Scrunieden, 
30 das Aufbringen einer nicht- galvanischen Beschichtung auf die Oberflache des Lotspitzen-Substrats, das Schneiden des 
oberen Endes des Lotspitzen-Substrats zum formen der Spitzenkontur und anschlieBend das Aufbringen einer korrosi- 
onsbestandigen Beschichtung auf die Oberflache des Lotspitzen-Substrats bei verschlossenem Eingang der Einsatzaus- 
nehmung und schlieBlich das Offnen der Einsatzausnehmung. 

Wie die korrosionsbestandige Beschichtung kann eine Heizspitze mit einer durch Schmieden geformten Einsatzaus- 
35 nehmung einfach erhalten werden. 

In diesem Ausfuhrungsbeispiel wird vorzugsweise eine Chrombeschichtung auf die Oberflache des L61spitzen-Sub- 
strats aufgebracht, mit Ausnahme des oberen Endes nach dem Offhen des Eingangs der Einsatzausnehmung. 

Hierdurch wird eine Heizspitze erhalten, die eine exzellente Lotbenetzbarkeit nur an ihrem oberen Ende aufweist. 
Vorzugsweise wird das Basisende des Lotspitzen-Substrats maschineil bearbeitet, wobei der Eingang der Einsatzaus- 
40 nehmung geschlossen wird. 

Hierdurch kann eine kontinuierliche Bearbeitung in einem Strang mit der Formung der Einsatzausnehmung erfolgen 
und das Aufbringen der korrosionsbestandigen Beschichtung kann unmittelbar nach der maschinellen Bearbeitung erfol- 
gen. Hierbei steht nicht zu befurchten, daB das Gleichgewicht in der Zusammensetzung der Beschichtungslosung verlo- 
ren geht, im Gegensatz zu der \forgehensweise des SchlieBens des Eingangs der Einsatzausnehmung durch Verwendung 
4S eines Abdeckmaterials. 

Die mechanische Bearbeitung zum SchlieBen des Eingangs der Einsatzausnehmung wird vorzugsweise durch Rotie- 
ren des Lotspitzen-Substrats, durch Pressen eines Bearbeitungswerkzeugs auf die auBere Umfangsflache des Basisendes 
des Lotspitzen-Substrats und durch gegenuberliegendes Ziehen der auBeren Umfangsflache des Basisendes des Lotspit- 
zen-Substrats in Richtung auf die Mitte durchgefuhrt 
50 Hierdurch kann der Grad der maschinellen Bearbeitung durch Steuerung der PreBkraft auf das Werkzeug oder durch 
Anderung des Werkzeugs eingestellt werden, so daB die Einsatzausnehmung unabhangig von deren Form, von der GroBe 
oder dem Material des Lotspitzen-Substrats sicher geschlossen werden kann. 

Die maschinelle Bearbeitung zum SchlieBen des Eingangs der Einsatzausnehmung wird vorzugsweise durch Quet- 
schen oder Pressen auf das Basisende des L5tspitzen-Substrats durchgefuhrt, Hierdurch wird die Herstellung erleichtert 
55 und die Durchfuhrbarkeit des Verfahrens verbessert. 

Der Eingang der Einsatzausnehmung wird vorzugsweise durch Entfernen des Basisendes des Lotspitzen-Substrats 
durch Schneiden geoffnet. Hierdurch kann die Heizspitze leicht in der erforderlichen Lange gefertigt werden. 

Bei jedem der zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele oder Modifikationen wird die innere Umfangsflache der 
Einsatzausnehmung in einer nicht kreistormigen Kontur geformt, vorzugsweise in einer normalen vieleckigen bzw. po- 
60 lygonalen Kontur innerhalb eines Bereichs von einer normalen dreieckigen Kontur bis zu einer normalen oktogonalen 
Kontur. Hierdurch kann der Beruhrungsbereich mit einer relativ einfachen Kontur deutlich gesteigert werden und die 
Warmeleitfahigkeit als auch die Temperaturanstiegseigenschaften sowohl als auch die thermische Ansprechzeit der 
Heizspitze werden deutlich verbessert. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiele erlautert. Es zei- 
65 gen: 

Fig. 1(a) einen Querschnitt durch eine Heizspitze gemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden 
Erfindung, 

Fig. 1(b) die rechte Seitenansicht der in Fig. 1(a) gezeigten Spitze, 
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Fig. 2(a) bis 2(h) schematisch erlauternde Ansichten zur Darstelluag des \ferfahrens gemaB einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsvariante der Erfindung zur Ausbildung einer Einsatzausnehmung in der in Fig, 1 gezeigten Heizspitze unter Ver- 
wendung eines Stauchstempels gemaB den folgenden Verfahrensschritlen, 

Fig. 3(a) bis 3(c) schematisch erlauternde Ansichten zur Darstellung des Verfahrens des SchlieEens des Eingangs einer 
Einsatzausnehmung und des anschlieBenden Aufbringens einer korrosionsbestandigen Beschichtung, 5 

Fig. 4(a) bis 4(c) schematisch erlauternde Ansichten zur Darstellung eines Verfahrens zur Aufbringung einer nicht- 
galvanischen Beschichtung im Inneren der Einsatzausnehmung, 

Fig. 5(a) bis 5(c) schematisch erlauternde Ansichten zur Darstellung eines Verfahrens zum Formen einer Einsatzaus- 
nehmung in der in Fig. 1 gezeigten Heizspitze gemaB einem anderen bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
unter Verwendung einer Presse, 10 

Fig. 6(a) und 6(b) schematische Ansichten eines Verfahrens zum SchlieRen des Eingangs der Einsatzausnehmung 
durch Pressen oder Quetschen, 

Fig. 7(a) bis 7(c) schematische Ansichten, die ein Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze gemaB einem weiteren 
AusfUhrungsbeispiel der Erfindung erlautern und 

Fig. 8(a) bis 8(c) schematische Ansichten, die die Verfahrensschritte veranschaulichen, welche den in Fig. 7 darge- is 
stellten Verfahrensschritten folgen. 

Fig. 1 zeigt die Spitze eines elektrischen Lotkolbens gemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, 
wobei die Ltitspitze 1 ein zylindrisches Lotspitzen-Substrat aus Kupfer oder Kupferlegierung umfafit, auf dessen Suiterer 
Oberflache eine korrosionsbestandige Eisenschicht 3 durch elektrolytische Beschichtung aufgebracht wurde. 

Wie in den Fig. 1(a), (b) gezeigt ist, ist in dem Basisende des Lotspitzen-Substrats 2 eine Einsatzausnehmung 5 zur 20 
Aufnahme einer elektrischen Heizung 4 ausgebildet, die einen warmeerzeugenden Teil in dem Basisende des Lotspitzen- 
Substrats 2 bildet. Die Einsatzausnehmung 5 besitzt eine nicht kreisfbrmige Querschnittskontur, beispielsweise eine nor- 
male hexagon ale Kontur, die der Querschnittskontur der aufieren Oberflache der elektrischen Heizung 4 entspricht, Die 
innere Wandflache der Einsatzausnehmung 5 und die Stirnseite der Basis des Lotspitzen-Substrats 2 sind mit einer Nik- 
kelbeschichtung 6 versehen. 25 

Nachstehend wird ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel zur Herstellung der Lotspitze 1 erlautert. 

Zunachst, wie dies in Fig. 2(a) gezeigt ist, wird zylindrisches Material 11 aus Kupfer oder Kupferlegierung durch eine 
Schneidmatrize 12 gefUhrt und dessen vorderes Ende schiagt zur Bestimmung der zu schneidenden L&nge gegen den 
Stopper 13 an. Nachfolgend wird das zylindrische Material 11 durch eine Schneideinrichtung 14 gegriffen, die Schneid- 
einrichtung 14 wird in diesem Stadium bewegt und das Material 11 wird zwischen der Schneideinrichtung 14 und der 30 
Schneidmatrize 12 geschnitten, urn ein Lotspitzen-Substrat 2 einer vorbestimmten Lange zu erhalten. Das Lotspitzen- 
Substrat 2 wird durch eine Bewegung der Schneideinrichtung 14, wie dies in Fig. 2(b) gezeigt ist, zu einer ersten Matrize 
16 trans feriert. 

AnschlieBend, wie dies in Fig, 2(c) gezeigt ist, wird ein Locheisen 17 vorgeschoben und das Lotspitzen-Substrat 2 
wird durch Ziehen mittels der ersten Matrize 16 und dem ersten Locheisen 17 geformt. 35 

AnschlieBend, wie dies in Fig. 2(d) gezeigt wird, wird ein zweites Locheisen 18 in eine Position zu der ersten Matrize 
16 bewegt. Das Lotspitzen-Substrat 2 wird aus dem ersten Locheisen 17 durch einen ersten MatrizenausstoBstift 19 her- 
ausgestoBen und anschlieBend von einem zweiten Locheisen 18 ergriffen. Das ergriffene Lotspitzen-Substrat 2 wird in 
eine Position zu einer zweiten Matrize durch die Bewegung des zweiten Locheisens 18 gebracht, anschlieBend, wie dies 
in Fig. 2(e) gezeigt ist, wird eine zentrierende Ausrichtung des Lotspitzen-Substrats 2 durch das zweite Locheisen 18 in 40 
der zweiten Matrize 20 vorgenommen. 

Dann, wie dies in Fig. 2(f) gezeigt wird, wird ein drittes Locheisen 21 in eine Position zu der zweiten Matrize 20 be- 
wegt, das dritte Locheisen 21 wird weiter vorgetrieben und, wie dies in Fig. 2(g) gezeigt ist, eine Einsatzausnehmung 
wird durch die zweite Matrize 20 und das dritte Locheisen 21 geformt. 

Wie dies in Fig. 2(h) gezeigt wird, wird das dritte Locheisen 21 zuruckgezogen und ein zweiter LocheisenausstoBstift 45 
22 wird vorgeruckt und das Lotspitzen-Substrat 2 wird fest in der zweiten Matrize 20 gehalten. Sofort wird ein zweiter 
MatrizenausstoBstift 23 vorgeschoben, um das Lotspitzen-Substrat 2 aus der zweiten Matrize 20 auszustoBen. 

Wie in Fig. 3(a) gezeigt, wird das Ldtspitzen-Substrat2 mil der Einsatzausnehmung 5 an seinem vorderen Ende mit ei- 
nem Spannf utter 24 ergriffen und gedreht und mittels eines PreBwerkzeugs, wie beispielsweise dem Messer25 oder dem 
Roller 26, die hartverchromt beschichtet sind, wird Druck auf die auBere Umfangsflache an dem Basisende des Lotspit- 50 
zen-Substrats 2 ausgeUbt. Ein maschinell bearbeitetes Teil 27 wird an dem Basisende des Lotspitzen-Substrats 2 durch 
diese maschinelle Bearbeitung geformt und ein an dem Basisende des Substrats geoffneter Eingang der Einsatzausneh- 
mung wird mit dem maschinell bearbeiteten Teil 27 vollstandig verschlossen, wie dies in Fig. 3(b) gezeigt ist. Anschlie- 
Bend wird das L£5tspitzen-Substrat2 unter Verwendung einer Trommel (nicht gezeigt) elektrolytisch beschichtet und, wie 
in Fig. 3(c) gezeigt wird, auf dessen Oberflache wird eine Eisenschicht 3 erzeugt. 55 

AnschlieBend wird das Lotspitzen-Substrat 2 mit der Eisenschicht 3 in die fur die Lotspitze gewunschte Form ge- 
bracht, wie in Fig. 4(a) gezeigt ist, beispielsweise durch Bearbeitung in einem Gesenk oder dergleichen, beispielsweise 
wie dies in dem US-Patent Nr. 4500027 offenbart ist. Wie dies in Fig. 4(b) gezeigt ist, wird der maschinell bearbeitete 
Teil 27 an dem Basisende des Lotspitzen-Substrats 2 durch Schneiden entfemt. 

AnschlieBend (Fig. 4 c)) wird eine Nickelbeschichtung 6 durch einen nicht-galvanischen ProzeB auf die innere Ober- 60 
flache der Einsatzausnehmung und auf die Stirnflache der Basis des Lotspitzen-Substrats 2 aufgebracht, um die Lotspitze 
1 zu vervollstandigen. 

Bei dem zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel wird die Einsatzausnehmung 5 durch Schmieden mit einem Stem- 
pel erzeugt und ein Teil des Materials, welches durch den SchmiedeprozeB zur Erzeugung der Einsatzausnehmung 5 aus- 
getrieben wurde, wird umgeforrat und axial gestreckt und kann, wie dies hier der Fall ist, das vordere Ende der Lotspitze 65 
1 bilden. Vergleichen mit den bekannten Verfahren zur Ausformung der Einsatzausnehmung 5 durch Spanen der Innen- 
seite des Substrats, bei welchem das geschnittene oder gespante Material als Spanabfalle abfallt, kann mit dem erfin- 
dungsgemaBen verfahren eine Materialerspamis von 50% oder mehr realisiert werden. 
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Bei der herkommlichen Art und Weise zur Ausbildung der Einsatzausnehmung rnittels Bohren konnen nur bis zu 100 
Spilzen rnittels eines Bohrers erstellt werden, da das Bohrwerkzeug einem beachtlichen VerschleiB unterliegt, selbst 
wenn extrem harte Bohrer versvendete werden. Andererseits, da die Wferkzeugabnutzung beim Schmieden rnittels Stem- 
pel verhaltnismaBig gering ist, kOnnen rnittels nur eines Locheisens 21 (Bezug zu Fig. 2) bei dem erfindungsgema^en 
5 Verfahren ca. 15.000 Spitzen mit Einsatzausnehmungen versehen werden. AuBerdem ist die Mafihaltigkeit bzw. MaBge- 
nauigkeit der Einsatzausnehmung deutlich verbessert. 

Da die innere Wand der Einsatzausnehmung 5 eine nicht kreisfbrrnige Querschnittskontur aufweist, die der Quer- 
schnittskontur auf der auBeren Umfangsflache der elektrischen Heizung 4 entspricht wird der Beruhrungsbereich mit der 
elektrischen Heizung 4 vergroBert, wie dies in Tabelle 1 veranschaulicht ist. 

10 

Tabelle 1 



15 



Quer- 
schnitts- 
kontur der 
Einsatz- 
ausnehmung 


normaie 

dreieckige 

Kontur 


normaie 
quadrat i- 
sche Kon- 
tur 


normaie 
f unf eckige 
Kontur 


normaie 
hex agon ale 
Kontur 


normaie 

oktogonale 

Kontur 


kreisfor- 
niige Kon- 
tur 


Vernaltnls 
Umfangs- 
flache zur 
kreisfor- 
znigen Kon- 
tur (als 
100) 


129 


113 


108 


105 


103 


100 



25 

Tabelle 1 vergteicbt den Umfangsflachenbereich der inneren Wand der Einsatzausnehmung zwischen jeweils polygo- 
naler Kontur und kreisformiger Kontur unter der Annahme, daB das \blumen der Einsatzausnehmung 5 jeweils identisch 
ist. Es kann aus Tabelle 1 abgelesen werden, daB der Kontaktbereich der inneren umfanglichen Wandflache der Einsatz- 
ausnehmung 5 mit der auBeren umfanglichen Oberflache der elektrischen Heizung 4 vergroBert werden kann, wenn die 
30 Querschnittskontur der Einsatzausnehmung 5 als nicht kreisforniige Kontur ausgebildet wird, vorzugsweise als polygo- 
nale Kontur, verglichen mit einer kreisformigen Querschnittskontur. Das heiBt, daB der Betrag an von der Spitze 1 er- 
zeugter Warme so lange gesteigert werden kann, wie der Kontaktbereich gesteigert wird, wodurch die Warmekapazitat 
gesteigert wird, selbst wenn die WarmeUbertragung bzw. der Warmedurchgang pro Flacheneinheit identisch ist. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen ein anderes bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel eines Verfahren s zur Herstellung einer Heiz- 
35 spitze gemaB der vorliegenden Erfindung, bei welchem eine Einsatzausnehmung 5 unter Verwendung einer Presse er- 
zeugt wird und ein maschinell bearbeitetes Teil 27 durch Pressen oder Quetschen geformt wird. 

Bei dem Herstellungsverfahren gemaB diesem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel wird ein Lotspitzen-Substrat 2 in 
vorbestimrnten Abmessungen geschnitten und zunachst auf eine erste PreBmatrize 31 aufgesetzt, wie dies in Fig. 5(a) ge- 
zeigt ist, ein erstes Locheisen 32 wird heruntergefahren, um ziehend und zentrierend auf das Lotspitzen-Substrat 2 ein- 
40 zuwirken, wie dies in Fig. 5(b) gezeigt ist. AnschlieBend, wie dies in Fig. 5(c) gezeigt wird, wird ein erster AusstoBstift 
33 angehoben, um das Lotspitzen-Substrat 2 aus der ersten PreBmatrize 31 auszustoBen. 

Dann wird, wie in Fig. 5(d) gezeigt, das Lotspitzen-Substrat 2 in eine zweite PreBmatrize 34 eingesetzt und, wie in 
Fig. 5(e) gezeigt, ein zweites Locheisen 35 wird abgesenkt, um eine Einsatzausnehmung 5 in dem Lotspitzen-Substrat 2 
zu formen. AnschlieBend wird ein zweiter Auswurfstift 36 ausgefahren, urn das Lotspitzen-Substrat 2 aus der zweiten 
45 PreBmatrize 34 auszustoBen. 

Wie dies in Fig* 6(a) gezeigt wird, wird das Basisende des Lotspitzen-Substrats 3 mit der Einsatzausnehmung 5 durch 
eine geeigneteMaschine 37 bearbeitet, die das Basisende des Lotspitzen-Substrats 2 preBt oder quetscht, um ein maschi- 
nell bearbeitetes Teil 27 zu erhalten, das den Eingang der Einsatzausnehmung verscblieBt, wie dies in Fig. 6(b) gezeigt 
ist. 

50 Nachfolgend wird das Lotspitzen-Substrat unter Verwendung des gleichen Verfahrens wie bei dem vorhergehenden 
Ausfuhrungsbeispiel bearbeitet, um eine L6tspitze 1 wie nach dem vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel zu erhalten. 

Auch nach diesem Ausfuhrungsbeispiel werden die gleichen WLrkungen wie mit dem vorhergehenden Ausfuhrungs- 
beispiel erzielt. 

Die Fig. 7(a) bis 7(c) und die Fig, 8(a) bis d(c) zeigen ein wei teres bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel eines Verfahrens 
55 zur Herstellung einer Heizspitze gemaB der vorliegenden Erfindung, bei welchem die Lotspitze 1 abweichend von dem 
vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel hergestelit wird. 

Das heiBt, daB bei diesem Ausfuhrungsbeispiel, wie dies in Fig. 7(a) gezeigt ist, ein Lotspitzen-Substrat mit einer Ein- 
satzausnehmung 5 in gleicher Art und Weise hergestelit wird, wie dies bei dem vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel der 
Fall ist AnschlieBend wird eine nicht-galvanische Kickelbeschichtung 41 auf die Oberflache des Lotspitzen-Substrats 2 
60 aufgehracht, wie dies in Fig. 7(b) gezeigt ist. 

Dann wird das obere Ende des Lotspitzen-Substrats 2 mit der Nickelschicht 41 durch Schneiden zu einer Lotspitze 42 
geformt und ein Basisende 43 des Lotspitzen-Substrats 2 wird ebenfalls durch Schneiden entfernL 

Dann, wie in Fig. 8(a) gezeigt, erfolgt die maschineUe Bearbeitung zu einem maschinell bearbeiteten Teil 27 an dem 
Basisende des Lotspitzen-Substrats 2 wie in dem vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel beschrieben. Der Eingang der 
65 Einsatzausnehmung 5 wird vollstandig durch das maschinell bearleitete Teil 27 geschlossen. 

AnschlieBend wird das Lotspitzen-Substrat eiektrolytisch bzw. galvanisch unter Verwendung einer Trommel vorrich- 
tung (nicht gezeigt) beschichtet, um eine Eisenbeschichtung 3 auf dessen Oberflache zu erzeugen, und das Basisende des 
Lotspitzen-Substrats 2, welches ebenfalls mit einer Eisenbeschichtung 3 versehen ist, wird durch Schneiden entfernt, wie 
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das in Fig. 8(b) gezeigt ist. 

Wie dies in Fig. 8(c) gezeigt ist, wird eine Chrombeschichtung 45 auf die Oberflache des Ltitspitzen-Substrats 2 auf- 
gebracht, wobei das vordere Ende 42 der Spitze mit einem Abdeckniaterial 44 zur Vervollstandigung der Lotspitze 1 
Uberzogen ist. 

Auch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist die Einsatzausnehniung 5 durch Schmieden erzeugt, so daB Material gespart 5 
werden kann und die Abrnessungsgenauigkeit bzw. MaBhaltigkeit der Einsatzausnehmung 5 eiheblich verbessert ist. 

Da das vordere Ende 42 der Spitze durch Schneiden des LStspitzen-Substrats 2 in diesem Bereich erhalten wurde, 
kann dieses leicht in jeder gewunschten Kontur hergestellt werden. Da die Chromschicht 45 auf der Oberflache des Lot- 
spitzen-Substrats 2 mit Ausnahme des vorderen Endes aufgebracht wurde, besitzt die Heizspitze nur an ihrem vorderen 
Ende eine exzellente LotbenetzbarkeiL 10 

In jedem der vorstehend beschriebenen Ausflihrungsbeispiele ist die Herstellung der Lotspitze 1 mit einer elektrischen 
Heizung 4 beschrieben worden. Die Erfindung ist jedoch auch anwendbar auf eine solche Lckspitze, ein HeiBmesser oder 
eine HeiBgeblasespitze, die einen Brenngaskatalysator als warmeerzeugendes leil fur die Heizspitze verwenden. 

Patentanspriiche 15 

1. Heizspitze mit einem Lotspitzen-Substrat aus Kupfer oder Kupferlegierung, in welchem eine Einsatzausneh- 
mung zur Aufnahrne eines warmeerzeugenden Teils vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Urnf angsfl a- 
che der inneren Wand der Einsatzausnehmung eine nicht kreisformige Querschnittskontur aufweist, die einer nicht 
kreisfbrmigen Querschnittskontur der auBeren Umfangsflache des warmeerzeugenden Tbils entspricht. 20 

2. Heizspitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die nicht kreisformige Querschnittskontur der Ein- 
satzausnehmung als polygonale Kontur innerhalb eines Bereich s von einer normalen dreieckigen Kontur bis zu ei- 
ner oktogonalen Kontur ausgebildet ist 

3. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze, bei welchem eine Einsatzausnehmung zur Aufnahrne eines war- 
meerzeugenden Teils in einem LStspitzen-Substrat aus Kupfer oder einer Kupferlegierung ausgebildet wird, da- 25 
durch gekennzeichnet, daB die Einsatzausnehmung durch Schmieden mit einem maschinellen Werkzeug wie bei- 
spielsweise einem Stempel oder einer Presse erzeugt wird. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des 
Schmiedens einen ersten Schritt des gegenuberliegenden Ziehens und Zentrierens des Lotspitzen-Substrats und ei- 
nen zweiten Schritt des Ausformens der Einsatzausnehmung umfaBt. 30 

5. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
die Oberflache des Lotspitzen-Substrats nach dem Erzeugen der Einsatzausnehmung durch Schmieden eine korro- 
sionsbestandige Beschichning aufgebracht wird. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die korrosionsbestan- 
dige Beschichtung nach dem SchlieBen eines Eingangs der Einsatzausnehmung an dem Basisende des Lotspitzen- 35 
Substrats aufgebracht wird. 

7. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Eingang der Ein- 
satzausnehmung durch maschinelle Bearbeitung des Basisendes des Lotspitzen-Substrats geschlossen wird. 

8. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Bearbeitungs- 
schritt des SchlieBens des Eingangs der Einsatzausnehmung durchgefuhrt wird durch Rotieren des Lotspitzen- Sub- 40 
strats, Dressen eines Werkzeugs auf die auBere Umfangsflache des Basisendes des Lotspitzen-Subtrats und gegen- 
uberiiegendes Ziehen der auBeren Umfangsflache an dem Basisende des Lotspitzen-Substrat in Richtung auf die 
Mitte. 

9. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Bearbeitungsvor- 
gang des SchlieBens des Eingangs der Einsatzausnehmung durch gegenuberliegendes Ziehen oder Pressen auf das 45 
Basisende des Lotspitzen-Substrats durchgefuhrt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach einem der Anspriiche 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
der maschinell bearbeitete Bereich an dem Basisende des Lotspitzen-Substrats, der den Eingang der Einsatzausneh- 
mung verschlieBt, durch Schneiden entfernt wird, nacbdem die korrosionsbestandige Beschichtung aufgebracht 
wurde. 50 

11. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens auf die 
innere Oberflache der Einsatzausnehmung nach dem Abscnneiden und Entfernen des maschinell bearbeiteten Be- 
reichs an dem Basisende des Lotspitzensubstrats, der den Eingang der Einsatzausnehmung verschlieBt, eine nicht- 
galvanische Beschichtung aufgebracht wird. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB es 55 
das formen der Einsatzausnehmung in der Spitze durch Schmieden, das Aufbringen einer nicht galvanischen Be- 
schichtung auf das Lotspitzen-Substrat, das Schneiden oder spanende Bearbeiung des vorderen Endes des Lotspit- 
zen-Substrats zu einer Spitzenkontur und das Aufbringen einer korrosionsbestandigen Beschichtung auf die Ober- 
flache des Lotspitzen-Substrats mit dem geschlossenen Eingang der Einsatzausnehmung und das anschlieBende 
Offhen des Eingangs der Einsatzausnehmung umfaBt. 60 

13. Verfahren zur Herstellung einer HeiBspitze nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB eine Chrombe- 
schichtung auf die Oberflache des Lotspitzen-Substrats mit Ausnahme des vorderen Endbereichs nach dem Offhen 
des Eingangs der Einsatzausnehmung aufgebracht wird. 

14. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach einem der Anspriiche 1 2 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB 

der Eingang des Lotspitzen-Substrats maschinell bearbeitet wird, wobei der Eingang der Einsatzausnehmung ge~ 65 
schlossen wird. 

15. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die maschinelle 
Bearbeitung zur SchlieBung des Eingangs der Einsatzausnehmung durch Rotieren des Lotspitzen-Substrats, Pressen 
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des Werkzeugs auf die auftere Umfangsflache an dem Basisende des Lotspitzen-Substrats und gegeniiberliegendes 
Ziehen der aufieren Umfangsflache an dem Basisende des Lfitspitzen-Substrats in Richtung der Mitte durchgefilhrt 
wird. 

16. Verfahren zur Herstellung einer HeiBspitze nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die maschinelle 
Bearbeitung zum SchUeBen des Eingangs der Einsatzausnehmung durch Quetschen oderPressen auf das Basisende 
des Lotspitzen-Substrats erfolgt. 

17. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach einem der AnsprUche 12, 13, 14, 15 cder 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Eingang der Einsatzausnehmung durch Schneiden und Entfemen des Basisendes des Lotspitzen- 
Substrats geoffnet wird. 

18. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach einem der Anspriiche 3, 4, 5, 12, 13 cder 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die innere Umfangsflache der Einsatzausnehmung mit einer nicht kreisformigen Querschnittskontur 
geformt wird, die einer nicht kreisformigen Querschnittskontur der auBeren Umfangsflache des warmeerzeugenden 
Teils entspricht. 

19. Verfahren zur Herstellung einer Heizspitze nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB die nicht kreistor- 
mige Querschnittskontur als polygonale Kontur innerhalb eines Bereichs von einer normalen dreieckigen Kontur 
bis zu einer normalen oktogonalen Kontur ausgebildet wird. 
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